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La pre" sent e invention cone erne un nouveau procede de fixation d'au 
moins une bande auto-agrippante par l'une de ses deux faces, du type "Velcro* 1 , 
sur un support solide sur lequel est destine a venir s'appliquer un materiau 
susceptible de faire prise avec la face auto-agrippante de la bande, et constitue 
5 par un materiau solide obtenu a partir d'un materiau liquide, en particulier 
par polymerisation, refroidissement ou Evaporation. 

Kile conceme egalement le support solide ainsi obtenu. 
Ce support solide peut notamment etre une matelassure en matiere plas- 
tique, par exemple du type mousse polyurethane , et sur laquelle est destinee a 

10 etre appliquee une coiffe, par exemple en tissu a boucles, les bandes auto^agrip- 
pantes de par leur af finite avec cette coiffe, assurant le maintien de cette 
derniere sur la matelassure. 

V ensemble ainsi obtenu peut, selon la forme de la matelassure, etre 
notamment utilise comme coussin ou dossier de tous types, particulierement siege de 

15 voiture et d 1 ameublement ou encore comme matelas et autres elements de literie. 

L'un dea procedes connus de ce type le plus generalement utilise" consiste 
a coller la bande auto-agrippante sur le support solide. Toutefois, cette operation 
de collage est relativement complexe puisqu'elle necessite le decapage prSalable 
du support solide, l'encollage de la surface ainsi decapee, puis le depot et 

20 le positionnement de la bande auto-agrippante sur la surface encollee. Toutes ces 
operations ont bien evidemment l f inconvenient de necessiter une importante manipu- 
lation du support solide. De plus, la complexite meme de ces operations rend leur 
automatisation impossible. La mise en oeuvre de ce proce*d€ est done particulierement 
longue et exige une main d f oeuvre importante ; en outre, le fait d'etre oblige 

25 d'utiliser des colles a sechage rapide, c'est-S-dire contenant un solvant generale- 
ment tres facilement inflammable, est source de danger d'incendie en plus du danger 
d' intoxication. Ce procede" est done peu satisfaisant . Aussi, la presente invention 
se propose-t-elle de rem£dier a tous les inconvenients enumeres ci-dessus. Pour ce 
faire, elle a pour objet un procede* qui se caracterise en ce qu'il consiste a 

30 rendre la face non auto-agrippante de ladite bande, solidaire d'une piece de materiau 
cellulaire, puis a mettre cette derniere en contact avec ledit materiau liquide 
ce qui provoque la penetration de ce dernier dans les cellules du materiau cellu- 
laire, des moyens etant prevus pour eviter tout contact du materiau liquide avec 
la face auto-agrippante de la bande, la polymerisation, le refroidissement ou 

35 1' evaporation provoquant ensuite la transformation du materiau liquide en materiau 
solide et, partant, la liaison entre le materiau cellulaire et le materiau solide 
forme constituant le support solide. 

La premiere etape peut, en raison de sa simplicite, etre tres aisement 
automatisee et est par consequent tres rapidement realisee, 

k0 Par ailleurs, selon ce procede, la fixation de la bande auto-agrippante 
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et la fabrication du support solide ne constituant plus qu'une seule et meme 
operation, ce qui a pour consequence et avantage important , la suppression de 
toute manipulation du support solide, et partant, la suppression d'un personnel 
nombreux. 

5 Selon un mode de realisation prSfere, le materiau liquide est apte a 

polymeriser avec ou non apport de chaleur. Le matlriau solide obtenu est alors 
un polymere solide. Plus generalement , le materiau liquide sera choisi pour 
conduire a une mousse plastique souple, semi-rigide ou rigide, et notamment a 
une mousse polyurethane . 
10 Conform£ment a un autre mode de realisation de l 1 invention, le matSriau 

liquide est constitue par un materiau thermoplastique a I'etat fondu et dont le 
refroidissement conduit a* un materiau plastique solide. 

Enfin, ce materiau liquide peut egalement etre une solution d'un 
compose* solide 3 et notamment une matiere plastique, dans un solvant approprii, 
15 1 1 evaporation de ce dernier conduisant a l'obtention du materiau solide recherchl. 
II est bien evident toutefois que le solvant mis en oeuvre doit etre sans effet sur 
les propriet&s du materiau cellulaire. 

Comme cela a StS indique prlcedemment , le materiau liquide occupant les 
cellules du materiau cellulaire, durcit progressivement ce qui assure la liaison 
20 entre le materiau cellulaire et le materiau solide ainsi obtenu. 

Par ailleurs , et : comme cela a Sgalement ete mentionne ci-dessus , il est 
important d'eviter tout contact entre le materiau liquide et la face auto-agrip- 
pante de la bande. On comprendra en effet, que ce materiau liquide laisserait sur 
celle-ci, apres durcissement, un depot solide qui aurait un effet desastreux 
25 sur les proprietes agrippantes de la bande. 

Selon un mode de realisation particulierement prefere de I 1 invention, 
la bande auto-agrippante est rendue solidaire de la piece de matlriau cellulaire 
en provoquant la fusion, par chauffage, sur une faible epaisseur de la face non 
auto-agrippante de ladite bande et/ou de l'une des surfaces de ladite pi See de 
30 materiau cellulaire, en appliquant ces deux surfaces I'une contre l 1 autre, puis 
en laissant refroidir l 1 assemblage ainsi obtenu. 

Ainsi, lorsque les deux surfaces sont amenees en fusion, il y a, lors de 
leur reunion, melange intime entre les 'deux materiaux fusionnes et formation d'une 
liaison solide apres refroidissement. Lorsque seule la face non auto-agrippante 
35 de la bande ou seule la surface du materiau cellulaire, est amende en fusion, il 
y a, lors de la reunion, adhesion d'une surface sur I'autre, cette adhesion etant 
maximale apre*s refroidissement. , , 

La fusion est notamment obtenue par I'emploi d'une flamme llchante 
frappant direct ement la ou les surfaces a* amener en fusion, cette manieYe de pro- 
ho ceder 6tant simple et rapide. II est bien evident que dans ces conditions le 
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materiau subissant l f action de la flamme doit etre ininttammable ou peu 
inf lammable . 

Ainsi, le materiau cellulaire pent notamment etre une mousse plastique 
telle qu'une mousse polyur ethane, la bande auto-agrippante pouvant , quant a elle, 

5 etre en poly amide. 

Avantageusement, les moyens prevus pour Sviter le contact entre le 
materiau liquide et la face auto-agrippante de la bande sont constitues par une 
glissiere de preference fermee a* ses extremites et de section sensiblement en 
forme de U, enserrant l 1 assemblage bande auto-agrippante / piSce de materiau 

10 cellulaire entre ses ailes, la face auto-agrippante de la bande etant disposee 
dans le fond de ladite glissiere. 

Les ailes de cette glissiere jouent ainsi le role d'excellentes chicanes 
au passage du materiau liquide. Cet effet de chicanes peut encore etre renforcS 
lorsque lesdites ailes sont disposees en contre-depouille . 

-,5 De preference, la glissiere enserre 1 T assemblage bande auto-agrippante / 

piece de materiau cellulaire sensiblement sur la moitiS de la hauteur dudit 
assemblage. II s'ensuit que la penetration du materiau liquide pourra se faire 
sur une plus grande surface du materiau cellulaire et il. en resultera une meilleure 
liaison, 

2Q Lorsque le prodde" selon V invention est mis en oeuvre dans un moule, la 

glissiSre Bera en particulier obtenue par soudure de deux plaques mStalliques sur 
la paroi dudit moule, 

Un mode d* execution de la presente invention est represente" & titre 
d f exemple but le dessin annexe dans lequel : 
25 la figure 1 est une vue de dessus de la coquille inf erieure du moule 

utilise pour la fabrication d'une matelassure par mise en oeuvre du procede selon 
l'invention qui, aprSs application d'une coiffe servira & la confection du dossier 
d'un siSge de voiture ; 

la figure 2 est une vue en coupe selon la ligne II-II de la figure 1, le 
30 moule etant ferine ; 

la figure 3 est une vue en coupe et a grande echelle de I'une des glis- 
sieres enserrant ^assemblage piSce de materiau cellulaire / bande auto-agrippante, 
et prevues dans le fond du moule selon la figure 1 ; 

la figure k est une vue du meme objet que celui represente par la figure 3, 
35 mais aprSs adjonction du materiau liquide ; et 

la figure 5 est une vue en coupe d'une partie de la matelassure obtenue 
par utilisation du moule selon la figure 1 , matelassure sur laquelle a ete tendue 
une coiffe. 

La matelassure representee partiellement par la figure 5 est construe 
U0 par une mbusBe plastique 1, par exemple de la mousse polyurethane, et est revetue 
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d'une coif f e 2 maintenue tendue sur la mousse par plusieurs bandes auto- 
agrippantes 3 disposees a la surface de la mousse et solidaires chacune d'une 
bande de mousse cellulaire k noyee de maniere inamovible dans la mousse plastique 1 . 
Les bandes auto-agrippantes fixSes sur la mousse plastique peuvent 

5 Stre des bandes du type "Velcro" -parti e accrochante-, auquel cas la coiffe est 
en tissu & boucles ou en tissu sans boucle sur lequel sont egalement disposees 
des bandes "Velcro" -partie accrochee-, ces dernieres venant en correspondance 
avec les bandes "Velcro" fixees sur la mousse plastique lorsque la coiffe est 
montee sur la mat elas sure. 

10 ii est bien evident que les bandes auto-agrifcpantes fixees sur la mousse 

plastique peuvent aussi etre des bandes "Velcro* -partie accrochee-, auquel cas 
des bandes "Velcro" -partie accrochante- devront n&essairement etre fixees sur 
la coiffe. Enfin, ces bandes ont ete representees ici avec une forme rectangulaire 
mais il est bien certain que toute" autre forme conviendrait a la realisation de 

15 1' invention. 

La matelassure est realisee par moulage dans un moule dont la figure 1 
represente la coquille inferieure portant la forme de la matelassure desiree. II 
est a noter.-comme cela ressort de la figure 2, qu'un certain nombre de glissieres 
5 en forme de U dont les ailes sont sensiblement en contre-depouille, sont disposees 

20 sur le fond de cette coquille* Ces glissieres sont generalement obtenues s implement 
par soudure de deux plaques mStalliques sur- le fond meme de la coquille. 

Nous allons decrire maintenant les dif f Srentes etapes du procSdS mis en 
oeuvre dans ce moule. 

La premiere etape consiste dans la realisation de 1' assemblage bande 

25 auto-agrippante / piece de materiau cellulaire. Pour ce faire, on soumet a un 
chauffage rapide la face non auto-agrippante de la bande "Velcro" et/ou l'une 
des faces d*une bande de materiau cellulaire ayant sensiblement la meme longueur 
et la meme largeur que la bande "Velcro", de maniere a amener celles-ci en fusion. 
La source de chaleur utilisee est constitute par des rayons infra-rouges ou encore 

30 par une flamme provenant d'un bruleur et frappant directement la ou les surfaces 
a amener en fusion. On pourra pour re*aliser cette operation, se reporter par 
exemple a la technique decrite dans le brevet francais n°" 1 200 179- 

Le materiau cellulaire utilise* est dans le cas present une mousse 
polyurethane. Tout autre materiau cellulaire et susceptible d'entrer aisement en 

35 fusion sous l»effet d'une flamme, conviendra egalement pour la presente invention. 
La bande auto-agrippante est, quant a elle, en polyamide. II est bien certain que 
l 1 assemblage bande auto-agrippante / piece de materiau cellulaire peut egalement 
etre realise par collage ou encore par couture. 

Apre~s avoir enduit interieurement les deux coquilles du moule avec un 

kO agent de demoulage, tel que par exemple du polyethylene, et dispose* dans les 
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glissieres 5 les assemblages bande auto-agrippante / piece de materiau 
cellulaire references 6 dans les figures 3, ^ et 5 (faces auto-agrippantes dans 
le fond des glissieres), on coule dans la coquille inferieure, le matSriau 
liquide prepare juste avant son utilisation et constitue par un melange d'un 
5 polyol et d f un isocyanate qui polymerise pour fournir une mousse polyurethane 1, 
et on ferine le moule. 

Les dimensions des glissieres 5 seront choisies de maniere I ce que 
celles-ci enserrent fortement les assemblages 6, evitant ainsi tout passage de 
materiau liquide vers les bandes auto-agrippantes 3. 
^° Par ailleurs, ce mateYiau liquide va penetrer dans le materiau cellulaire 

k par capillarity. Plus la viscosite de ce materiau liquide est faible, et 
meilleure est la penetration. En outre, la force d'expansion creee par la mousse 
dans le moule, a pour effet de forcer le materiau liquide dans les cellules du 
materiau cellulaire. La penetration est done relativement profonde, d'ou* il 
15 resulte la formation d'une liaison solide entre le materiau cellulaire et la mousse 
plastique solide formee. 

Le moule une fois fermS, on I'introduit eventuellement dans une etuve 
a environ 100° C. Ce chauffage est surtout conseille lorsque la reaction de 
polymerisation est peu exothermique (cas des mousses souples), et il a alors pour 
20 effet de compenser les deperditions de chaleur en ecourtant ainsi d'une maniere 
sensible la duree necessaire pour aboutir a une polymerisation complete. 

Apre*s demoulage, on obtient la matelassure dSsiree qui est ensuite 
recouverte d^e coiffe comme indique a la figure 5. 

Enfin, il est encore a noter que I 1 on peut etre amene k faDriquer non 
25 pas des produits moulds comme precedemment , mais des blocs de mousses dont l'une 
des surfaces porte une ou plusieurs bandes auto-agrippantes. Ces blocs ou "pains" 
sont geneYalement fabriques en continu. Le materiau liquide (melange polyol-isocya- 
nate) s'ecoule sur une bande transporteuse sur laquelle est fixe le nombre voulu 
de glissieres appropriSes enserrant les assemblages bande auto-agrippante / 
30 materiau cellulaire, les faces auto-agrippantes etant disposees le fond des 

glissieres. Le materiau liquide s ? e*tale et se repartit uniformement sur la bande 
transporteuse en noyant les glissieres, puis se fige progressivement par polymerisa- 
tion* Les pains ainsi obtenus. et dont la face inferieure porte les bandes auto- 
agrippantes, sont ensuite decoupes et patronnes aux dimensions de I'objet desire. 
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1. Precede de fixation d'au moins une bande auto-agrippante par l'une 
de ses deux faces, du type "Velcro", sur un support solide sur lequel est destine 
a venir s'appliquer un materiau susceptible de faire prise avec la face auto- 
agrippante de la bande, et constituS par un materiau solide obtenu 5 partir d'un 
5 materiau liquide, en particulier par polymerisation, refroidissement ou evaporation, 
caracterisS en ce qu'il consiste a rendre la face non auto-agrippante de ladite 
bande, solidaire d'une piece de materiau cellulaire, puis 5 mettre cette dernilre 
en contact avec ledit materiau liquide ce qui provoque la penetration de ce&rnier 
dans les cellules du materiau cellulaire, des moyens etant prevus pour eviter 
10 tout contact du materiau liquide avec la face auto-agrippante de la bande, la poly- 
merisation, le refroidissement ou 1 -evaporation provoquant ensuite la transformation 
du materiau liquide en materiau solide et, partant, la liaison entre le materiau 
cellulaire et le materiau solide forme constituant le support solide. 

2. ProcSdS selon la revendication 1, caracterise en ce que le support 
15 solide est une mousse plastique. 

3. ProcSde selon la revendication 2, caractSrisS en ce que la mousse 
plastique est une mousse polyurethane . 

k. ProcSdS selon l'une quelconque des revendications 1 I 3, caracterise 
en ce que la bande auto-agrippante est rendue solidaire de la piece de materiau 
20 cellulaire en provoquant la fusion, par chauffage, sur une faible Spaisseur de la 
face non auto-agrippante de ladite bande et/ou de l'une des surfaces de ladite 
piSce de materiau cellulaire, en appliquant ces deux surfaces l'une centre l'autre, 
puis en laissant refroidir 1' assemblage ainsi obtenu. 

5. Procede selon la revendication k, caracterise en ce que la fusion est 
25 obtenue par 1'emploi d'une flamme ISchante frappant directement la ou les surfaces 

a amener en fusion. 

6. Precede selon l'une quelconque des revendications 1 a" 5, caracterise 
en ce que le materiau cellulaire est une mousse plastique. 

7. ProcSdS selon la revendication 6, caractSrisS en ce que la mousse 
30 plastique est une mousse polyurSthane, 

8. Precede" se i 0 n l'une quelconque des revendications prScSdentes* 
caractSrisS en ce que la bande auto-agrippante est en polyamide. 

9. ProcSdS selon l'une quelconque des revendications precSdentes, 
caracterisS en ce que les moyens preWs pour eviter le contact entre le materiau 

35 Hqmde et la face auto-agrippante de la'bande sont constituSs par une glissiere 
de preference fermee * ses extrSmitS* et de section sensiblement en forme de U, 
enserrant 1'assemblage bande auto-agrippante / piece de materiau cellulaire entre 
ses ailes, la face auto-agrippante de la bande etant disposSe dans le fond de ladite 



glissiere 

1*0 



10. ProcSdS selon la revendication 9, caracterisS en ce que les ailes 
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de la glissi&re sont en contre-depouille. 

11. ProcSdS selon l'une quelconque des revendications 9 et 10, caracte- 
ris6 en ce que la glisaiere enserre 1' assemblage bande auto-agrippante / pie*ce 
de mateViau cellulaire sensiblement sur la moitie* de la hauteur dudit assemblage. 
5 12. Proc&ie selon l'une quelconque des revendications 9 & 11, caracteri- 

se* en ce qu'il est mis en oeuvre dans un moule, la glissifere Stant obtenue par 
soudure de deux plaques metalliques sur la paroi dudit moule. 

13. A titre de produit industriel nouveau, la matelassure obtenue par 
aise en oeuvre du procede* selon l'une quelconque des revendications precgdentes. 
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